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(54) Bezeichnung: Faserflocken sowie Verfahren und Vorrichtung zu deren Herstellung 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren und eine Vorrichtung (1) zur Herstellung von Faserflo- 
cken (2). Die Vorrichtung (1 ) weist einen Feinoffner (4) zum 
Offnen von Fasern (3) mit vorgegebenen Schnittlangen auf. 
Zudem ist eine dem Feinoffner (4) nachgeordnete Stro- 
mungseinheit zur Erzeugung eines Luftstromes zur Verwir- 
belung der Fasern (3) und zum Einleiten der Fasern (3) in 
ein Rohrsystem vorgesehen. Das Rohrsystem umfasst we- 
nigstens ein Rohr oder einen Schlauch (8), dessen Langs- 
achse langs einer Spirale verlauft und dessen Innenwand 
eine antistatische oder leitende Oberflache zur Vermeidung 
von elektrostatischen Aufladungen der auf die Innenwand 
auftreffenden Fasern (3) und Faserflocken (2) aufweist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft Faserflocken sowie ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zu deren Herstellung. 

[0002] Die EP 0 524 240 B 1 betrifft ein Verfahren 
zur Herstellung von Faserballen. GemaG diesem Ver- 
fahren werden Fasern zunachst geoffnet und dann 
einer Karde, insbesondere einer Walzenkarde oder 
Deckelkarde, zugefuhrt, um aus den Fasern Faser- 
ballen zu erzeugen. Zudem erfolgt vorteilhaft eine 
Warmeaktivierung der Fasern mittels Mikrowellen 
oder ahnlichen Energiequllen. 

[0003] Die auf diese Weise hergestellten Faserballe 
weisen eine gleichmaftige Dichte und eine zufallige 
Verteilung und Verschlingung der Fasern auf. Die Fa- 
serballen bestehen insbesondere aus Polyester. Da 
die Faserballen wieder aufbauschbar sind, eignen 
sich diese insbesondere zur Verwendung in Fullstof- 
fen. 

[0004] In der EP 0 203 469 B 1 ist ein weiteres Ver- 
fahren zur Herstellung von Faserballen beschrieben. 
Gemafc diesem Verfahren wird Faserfullmaterial zu- 
nachst in einzelne, diskrete Faserbuschel getrennt. 
Diese werden anschliefcend in einem Gefafc getum- 
belt. In dem Gefafc befindet sich ein Ruhrwerk, wel- 
ches im Wesentlichen aus einer Anzahl von Ruhrblat- 
tern besteht, die auf einer horizontalen Welle ange- 
ordnet sind. 

[0005] Durch Rotation der Ruhrblatter werden die 
Faserbuschel in dem Gefaft fortlaufend gewendet 
und zudem gegen die Gefafcwand geschleudert. 

[0006] Die auf diese Weise hergestellten Faserbal- 
len bestehen aus Polyesterfasern und sind aufgrund 
ihrer Wiederaufschuttelbarkeit als Fullmaterialien, 
insbesondere in Kissen, einsetzbar. 

[0007] Derartige Faserballen sind zwar wieder auf- 
schuttelbar, dennoch neigen diese zur Verklumpung, 
was insbesondere bei deren Verwendung als Fullma- 
terial in Betten, Kissen und dergleichen nachteilig ist. 

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
Faserflocken mit verbesserten mechanischen Eigen- 
schaften bereitzustellen, welche zudem kostenguns- 
tig herstellbar sind. 

[0009] Zur Losung dieser Aufgabe sind die Merkma- 
le der Anspruche 1 , 8 und 23 vorgesehen. Vorteilhaf- 
te Ausfuhrungsformen und zweckmafcige Weiterbil- 
dungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen 
beschrieben. 

[0010] Die erfindungsgemafte Vorrichtung zur Her- 
stellung von Faserflocken weist einen Feinoffner zum 
Offnen von Fasern mit vorgegebenen Schnittlangen 



auf. Dem Feinoffner ist eine Stromungseinheit zur Er- 
zeugung eines Luftstromes zur Verwirbelung der Fa- 
sern und zum Einleiten der Fasern in ein Rohrsystem 
nachgeordnet. Das Rohrsystem umfasst wenigstens 
ein Rohr oder einen Schlauch, dessen Langsachse 
langs einer Spirale verlauft und dessen Innenwand 
eine antistatische oder leitende Oberflache zur Ver- 
meidung von elektrostatischen Aufladungen der auf 
die Innenwand auftreffenden Fasern und Faserflo- 
cken aufweist. 

[0011] Die mit der erfindungsgemaften Vorrichtung 
hergestellten Faserflocken weisen eine daunenartige 
Struktur auf. Im Gegensatz zu bekannten Faserbal- 
len weisen die erfindungsgemaften Faserflocken 
eine volumigere Struktur auf, das heiftt die Faserflo- 
cken weisen vermehrt Lufteinschlusse auf. Dadurch 
wird eine besonders gute Wiederaufschuttelbarkeit 
der Faserflocken erreicht, wobei die Faserflocken, 
insbesondere auch bei langerem Gebrauch, nicht 
verklumpen. 

[0012] Die erfindungsgemaften Faserflocken kon- 
nen damit vorteilhaft als Fullstoffe fur Bettwaren, 
Polster und dergleichen verwendet werden. 

[0013] Die erfindungsgemafce Vorrichtung weist ei- 
nen einfachen und kostengunstigen Aufbau auf. 
Durch eine geeignete Dimensionierung des Rohrsys- 
tems sowie eine geeignete Vorgabe der Stromungs- 
geschwindigkeit der Fasern und der Faserflocken im 
Rohrsystem kann die daunenformige Struktur der 
hergestellten Faserflocken genau und reproduzierbar 
vorgegeben werden. 

[0014] Besonders vorteilhaft werden mit einer Ultra- 
schalleinheit Ultraschallwellen erzeugt, welche in das 
Rohrsystem eingekoppelt werden. 

[0015] Durch die Zufuhrung von Ultraschallenergie 
verschweiften einzelne Fasern punktuell. Dadurch 
entstehen Faserflocken mit daunenartigen Struktu- 
ren, wobei die einzelnen Faserflocken aus mehreren 
von einer verharteten Schweiftstelle abgehende, auf- 
gekrauselte Faserelemente aufweisen. 

[0016] Die Bildung von Faserflocken im Rohrsystem 
erfolgt dadurch, dass die Fasern mit einer vorgege- 
benen Geschwindigkeit durch das Rohr oder den 
Schlauch des Rohrsystems gefuhrt werden, wobei 
das Rohr oder der Schlauch langs einer Spirale ver- 
lauft. Durch die so erhaltene Krummung des Rohres 
oder des Schlauches werden die Fasern durch die 
wirkenden Zentrifugalkrafte gegen die Innenwand 
des Rohres oder des Schlauches geschlagen, wo- 
durch sich die Faserflocken bilden. 

[0017] Vorzugsweise kann die Innenwand des Roh- 
res oder des Schlauches spiralformig angeordnete 
Erhebungen aufweisen. Diese Struktur der Innen- 
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wand fordert die Bildung der Faserflocken, wobei die- 
se gleichzeitig so ausgebildet ist, dass die Stromung 
der Fasern und Faserflocken im Rohrsystem nicht 
oder nur geringfugig beeintrachtigt wird. 

[0018] Die Bildung der Faserflocken kann vorteilhaft 
dadurch gefordert werden, dass die Fasern im Rohr- 
system mittels Infrarotstrahlung aufgeheizt werden. 
Dies fuhrt insbesondere bei Mehrkomponentenfa- 
sern zu einer verstarkten Faserflockenbildung, da 
sich die einzelnen Komponenten unter der Warme- 
einwirkung verschieden ausdehnen, wodurch eine 
verstarkte Aufkrauselung der einzelnen Fasern erhal- 
ten wird. 

[0019] Ein wesentlicher Vorteil der erfindungsgema- 
fcen Vorrichtung besteht darin, dass mit dieser ein 
breites Materialspektrum bearbeitet werden kann. 
Dabei ist insbesondere vorteilhaft, dass mit der erfin- 
dungsgemafcen Vorrichtung eine besonders scho- 
nende Bearbeitung der Fasern ermoglicht wird, da 
die Fasern bei der Bildung der Faserflocken nicht be- 
schadigtund beansprucht werden. Die erfindungsge- 
mafcen Faserflocken bestehen dabei insbesondere 
aus Polyesterfasern oder aus Mischfasern mit Poly- 
esteranteilen, insbesondere Polyester-Baumwolle-, 
Polyester-Acryl-, Polyester-Polyacryl-, und Polyes- 
ter-Polypropylen-Fasermischungen. 

[0020] Mit der erfindungsgemafcen Vorrichtung kon- 
nen insbesondere auch Naturfasern bearbeitet wer- 
den, die aufterst empfindlich und daher nur schwer 
zu bearbeiten sind. Hierzu gehoren insbesondere 
pflanzliche Kapokfasern. Mit der erfindungsgemaften 
Vorrichtung konnen aus Kapokfasern oder Polyes- 
ter-Kapok-Fasermischungen daunenartige Faserflo- 
cken hergestellt werden, ohne dass die Kapokfasern 
beeintrachtigt oder beschadigt werden. 

[0021] Weiterhin konnen mit der erfindungsgema- 
fcen Vorrichtung auch Faserflocken aus Viskose, ins- 
besondere aus Lyocellmischungen oder aus Polyes- 
ter-Viskose-Fasermischungen hergestellt werden. 

[0022] Die Erfindung wird im nachstehenden an- 
hand der Zeichnung erlautert. Es zeigt: 

[0023] Flu. 1 : Schematische Darstellung eines Aus- 
fuhrungsbeispiels der erfindungsgemaften Vorrich- 
tung zur Herstellung von Faserflocken. 

[0024] Fia. 1 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel der er- 
findungsgemafcen Vorrichtung 1 zur Herstellung von 
Faserflocken 2. 

[0025] Zur Vorbehandlung von Fasern 3, aus wel- 
chen die Faserflocken 2 hergestellt werden, weist die 
Vorrichtung 1 einen Fein6ffner4 auf. In dem Feinoff- 
ner 4 werden als Faserbuschel vorliegende Fasern 3 
geoffnet, das heifct im Wesentlichen gekammt und 



vereinzelt. 

[0026] Die Fasern 3 bestehen aus dreidimensional 
gekrauselten, hohlen oder vollen Fasern 3 oder aus 
Fasermischungen. Insbesondere sind die Fasern 3 
von zweidimensional, zickzackformig ausgebildeten 
oder von dreidimensional gekrauselten Polyesterfa- 
sern gebildet. Die Faserstarken der Fasern 3 liegen 
zwischen 0,5 und 10 den. Die Schnittlangen der Fa- 
sern 3 liegen im Bereich zwischen 20 und 50 mm. Die 
Fasern 3 konnen prinzipiell silikonisiert sein. 

[0027] Als Fasermischungen werden insbesondere 
Fasermischungen eingesetzt, deren eine Komponen- 
te Polyester und deren zweite Komponente Baum- 
wolle, Kapok, Viskose, Acryl, Polyacryl oder Polypro- 
pylen ist. 

[0028] Alternativ konnen die Fasern 3 auch vollstan- 
dig aus Naturfasern wie zum Beispiel Kapok oder 
Viskose, insbesondere Lyocell bestehen. 

[0029] Zur Bildung der Faserflocken 2 werden die 
im Feinoffner 4 geoffneten Fasern 3 uber eine Stro- 
mungseinheit einem Rohrsystem zugefuhrt. 

[0030] Die Stromungseinheit umfasst einen Ventila- 
tor 5. Der Ventilator 5 erzeugt einen Luftstrom mittels 
dessen die Fasern 3 am Ausgang des Feinoffners 4 
in den Eingang des Rohrsystems eingeblasen wer- 
den. Zudem umfasst die Stromungseinheit eine Ver- 
wirbelungseinheit 6. Diese kann von einem Windrad, 
einer Windrose oder dergleichen gebildet sein. Alter- 
nativ kann die Verwirbelungseinheit 6 von einem Ge- 
blase gebildet sein, welches einen quer zum Luft- 
strom des Ventilators 5 gerichteten Verwirbelungs- 
strom erzeugt. Anstelle eines separaten Geblases 
kann auch ein Bypass am Ventilator 5 zur Generie- 
rung des Verwirbelungsstromes vorgesehen sein. 

[0031] Durch den Verwirbelungsstrom werden die 
Fasern 3 im Luftstrom vor Eintritt in das Rohrsystem 
aufgewirbelt. 

[0032] Weiterhin ist im Eingangsbereich des Rohr- 
systems eine Dampferzeugungseinheit 7 vorgese- 
hen. Mit dieser wird heifter Wasserdampf erzeugt, 
welcher zur Erhitzung und Befeuchtung der Fasern 3 
in den Luftstrom eingespeist wird. 

[0033] Das Rohrsystem besteht im vorliegenden 
Fall von einem spiralformig angeordneten Schlauch 
8. Alternativ kann anstelle des Schlauches 8 auch ein 
spiralformig angeordnetes Rohr vorgesehen sein. 
Prinzipiell ist auch eine Mehrfachanordnung von 
Rohren und/oder Schlauchen moglich. 

[0034] Wie aus Fag. 1 ersichtlich liegt die Eingangs- 
offnung des Schlauches 8 am oberen Ende der spi- 
ralformigen Anordnung. Die Spirale verlauft in meh- 



3/7 



DE 101 33 506 A1 2005.08.25 



reren Spiralwindungen nach unten, wobei die Kreis- 
durchmesser der Spiralwicklungen jeweils konstant 
sind. 

[0035] Zur Stabilisierung der spiralformigen Anord- 
nung des Schlauches 8 kann dessen Mantelflache 
mit einer nicht dargestellten Metallspirale umwickelt 
sein, wodurch dessen Steifigkeit erhoht wird. Zudem 
sind mehrere nicht dargestellte Halteelemente oder 
Stutzelemente vorgesehen, welche die Spiralanord- 
nung stabilisieren. 

[0036] Dabei ist das Rohrsystem derart ausgebildet, 
dass die Spiralanordnung und insbesondere die 
Krummung des langs der Spirale verlaufenden 
Schlauches 8 einstellbar ist. 

[0037] Der Durchmesser des Schlauches 8 liegt im 
Bereich zwischen 20 und 40 cm und betragt vorzugs- 
weise 30 cm. Die Lange des Schlauches 8 liegt vor- 
zugsweise im Bereich zwischen 50 und 70 m. 

[0038] Die Fasern 3 werden mit einer vorgegebenen 
Geschwindigkeit durch das Rohrsystem gefuhrt, wo- 
bei die Geschwindigkeit vorzugsweise im Bereich 
zwischen 6 und 36 m/s liegt. Zur Erzielung dieser 
Stromungsgeschwindigkeit wird mittels des Ventila- 
tors 5 der Luftstrom in geeigneter Weise vorgegeben. 
Zusatzlich kann auch am Ausgang des Schlauches 8 
am unteren Ende des Rohrsystems eine nicht darge- 
stellte Ansaugeinheit vorgesehen sein. 

[0039] Die im Schlauch 8 stromenden Fasern 3 wer- 
den infolge der Spiralanordnung des Rohrsystems 
durch die wirkenden Zentrifugalkrafte gegen die In- 
nenwande des Schlauches 8 geschlagen. Dadurch 
krauseln sich die Fasern 3 auf und es bilden sich Fa- 
serflocken 2. 

[0040] Wesentlich hierbei ist, dass bei Kontakt mit 
der Innenwand des Schlauches 8 keine elektrostati- 
schen Aufladungen der Fasern 3 beziehungsweise 
der Faserflocken 2 auftreten, da diese ansonsten an 
den Innenwanden test haften wurden. Daher besteht 
der Schlauch 8 vorzugsweise aus antistatischem 
oder leitfahigem Kunststoff. 

[0041] Die Innenwand des Schlauches 8 weist im 
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel eine glatte Ober- 
flache auf. Alternativ kann die Innenwand des 
Schlauches 8 auch leicht strukturiert sein, um die 
Aufkrauselung der Fasern 3 bei Kontakt mit der In- 
nenwand des Schlauches 8 zu fordern. Diese Struk- 
tur ist jedoch sehrfein ausgebildet, um die Stromung 
der Fasern 3 im Rohrsystem nicht zu behindern. Vor- 
zugsweise sind diese Strukturen von flachen, spiral- 
formigen Erhebungen gebildet, welche von der In- 
nenwand des Schlauches 8 hervorstehen und wel- 
che sich uber die gesamte Lange des Schlauches 8 
erstrecken. 



[0042] Zur weiteren Forderung der Faserflockenbil- 
dung ist dem Rohrsystem eine Infraroteinheit 9 zuge- 
ordnet. Die von der Infraroteinheit 9 erzeugte Infrarot- 
strahlung wird in den Innenraum des Schlauches 8 
eingekoppelt, um die Fasern 3 aufzuheizen. Durch 
die Erwarmung der Fasern 3 wird deren Aufkrause- 
lung gefordert. Dies ist insbesondere bei Mehrkom- 
ponentenfasern der Fall, deren einzelne Komponen- 
ten sich bei Erwarmung verschieden ausdehnen. 

[0043] Je nach Materialbeschaffenheit des Schlau- 
ches 8 werden die Infrarotstrahlen durch die Wand 
des Schlauches 8 oder uber Sonden in den Innen- 
raum des Schlauches 8 eingekoppelt. 

[0044] Weiterhin ist dem Rohrsystem eine Ultra- 
schalleinheit 10 zugeordnet. Von der Ultraschallein- 
heit 10 erzeugte Ultraschallwellen werden je nach 
Materialbeschaffenheit des Schlauches 8 durch des- 
sen Wand oder uber Sonden in den Innenraum des 
Schlauches 8 eingekoppelt. 

[0045] Durch die Ultraschallwellen werden einzelne 
aufgekrauselte Fasern 3 punktuell miteinander ver- 
schweifct. Dadurch entstehen Faserflocken 2 mit 
daunenartigen Strukturen in Form von mehreren von 
einer Schweifcstelle abgehenden, aufgekrauselten 
Faserelementen. 

[0046] Die im Rohrsystem erzeugten Faserflocken 
2 treten am unteren Ende des Schlauches 8 aus und 
werden von dort in einen Siloraum 11 geleitet. 

[0047] Dabei mundet der Schlauch 8 an der Decke 
des Siloraumes 11 in dessen Innenraum ein. Der Si- 
loraum 11 weist eine grofte Hohe auf, so dass nur 
dessen Bodenbereich mit Faserflocken 2 befullt ist. 

[0048] Der Innenraum des Siloraumes 11 weist eine 
geregelte Luftfeuchtigkeit auf und ist zudem klimati- 
siert. 

[0049] Die am unteren Ende des Rohrsystems aus- 
tretenden Faserflocken 2 fallen in den Siloraum 11 
und werden dann im Bodenbereich gesammelt. Die 
Fallhohe der Faserflocken 2 sowie die Bedingungen 
im Innenraum des Siloraumes 11 sind so dimensio- 
niert, dass die Faserflocken 2 wahrend der Fallbewe- 
gung hinreichend getrocknet und gekuhlt werden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Faserflocken 
umfassend folgende Verfahrensschritte: 

• Offnen von Fasern mit vorgegebenen Schnittlan- 
gen, 

• Verwirbeln der Fasern in einem Luftstrom, 

• Einleiten der Fasern in ein Rohrsystem mit einer 
vorgegebenen Stromungsgeschwindigkeit zur Bil- 
dung von Faserflocken, wobei das Rohrsystem we- 
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nigstens ein Rohr oder einen Schlauch umfasst, des- 
sen Langsachse langs einer Spirale verlauft und des- 
sen Innenwand eine antistatische oder leitende 
Oberflache zur Vermeidung von elektrostatischen 
Aufladungen der auf die Innenwand auftreffenden 
Fasern und Faserflocken aufweist. 

2. Verfahren zur Herstellung von Faserflocken 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Fasern (3) mit einer Geschwindigkeit zwischen 6 und 
36 m/s in dem Rohrsystem gefuhrt werden. 

3. Verfahren zur Herstellung von Faserflocken 
nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Fasern (3) am Eingang des 
Rohrsystems mit heifcem Wasserdampf beaufschlagt 
werden. 

4. Verfahren zur Herstellung von Faserflocken 
nach einem der Anspruche 1-3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fasern (3) im Rohrsystem zur Ver- 
schweiftung von Enden einzelner Fasern (3) mit Ul- 
traschallwellen beaufschlagt werden. 

5. Verfahren zur Herstellung von Faserflocken 
nach einem der Anspruche 1-4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fasern (3) im Rohrsystem mittels 
Infrarotstrahlung beheizt werden. 

6. Verfahren zur Herstellung von Faserflocken 
nach einem der Anspruche 1-5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die am Ausgang des Rohrsystems 
austretenden Faserflocken (2) gekuhlt werden. 

7. Verfahren zur Herstellung von Faserflocken 
nach einem der Anspruche 1-6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die am Ausgang des Rohrsystems 
austretenden Faserflocken (2) getrocknet werden. 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1-7, gekennzeichnet 
durch einen Feinoffner (4) zum Offnen von Fasern (3) 
mit vorgegebenen Schnittlangen, einer dem Feinoff- 
ner (4) nachgeordneten Stromungseinheit zur Erzeu- 
gung eines Luftstromes zur Verwirbelung der Fasern 
(3) und zum Einleiten der Fasern (3) in ein Rohrsys- 
tem, welches wenigstens ein Rohr oder einen 
Schlauch (8) umfasst, dessen Langsachse langs ei- 
ner Spirale verlauft und dessen Innenwand eine anti- 
statische oder leitende Oberflache zur Vermeidung 
von elektrostatischen Aufladungen der auf die Innen- 
wand auftreffenden Fasern (3) und Faserflocken (2) 
aufweist. 

9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Form der Spirale des Rohres oder des Schlauches 
(8) einstellbar ist. 

1 0. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 



nach einem der Anspruche 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Stromungseinheit am oberen 
Ende der Spirale angeordnet ist, und dass die Spirale 
in Windungen mit kreisformigem Querschnitt bis zu 
ihrem am unteren Ende liegenden Ausgang verlauft. 

1 1 . Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 8-10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Rohr oder der Schlauch (8) einen 
Durchmesser im Bereich von 20-40 cm und eine 
Lange im Bereich von 50-70 m aufweist. 

12. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 8-10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Rohr oder der Schlauch (8) aus 
Kunststoff besteht. 

1 3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 8-10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass von der Innenwand des Rohres oder 
des Schlauches (8) spiralformig angeordnete Erhe- 
bungen hervorstehen. 

14. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
sich die spiralformigen Erhebungen uberdie gesam- 
te Lange des Rohres oder des Schlauches (8) erstre- 
cken. 

1 5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 8-14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Stromungseinheit einen den Luft- 
strom erzeugenden Ventilator (5) und eine diesem 
nachgeordnete Verwirbelungseinheit (6) aufweist. 

1 6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verwirbelungseinheit (6) von einem Windrad oder 
einem Geblase gebildet ist, welches einen quer zum 
Luftstrom gerichteten Verwirbelungsstrom erzeugt. 

1 7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 15 oder 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass am Ausgang des Rohrsystems 
eine Ansaugeinheit zum Ansaugen der im Rohrsys- 
tem befindlichen Fasern (3) und Faserflocken (2) vor- 
gesehen ist. 

1 8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 8-17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Stromungseinheit eine Dampfer- 
zeugungseinheit (7) zur Einleitung von heifcem Was- 
serdampf in den Luftstrom zugeordnet ist. 

1 9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 8-18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass dem Rohrsystem eine Ultraschallein- 
heit (10) zur Erzeugung von Ultraschallwellen zuge- 
ordnet ist. 
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20. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 8-19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass dem Rohrsystem eine Infraroteinheit 
(9) zur Erzeugung von Infrarotstrahlung zugeordnet 
ist. 

21 . Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 8-20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Faserflocken (2) am Ausgang des 
Rohrsystems in einen klimatisierten Siloraum (11) mit 
geregelter Luftfeuchtigkeit eingeleitet werden. 

22. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Faserflocken (2) im Siloraum (11) eine vorgege- 
bene Fallstrecke durchlaufen, wobei die Faserflo- 
cken (2) wahrend der Fallbewegung gekuhlt und ge- 
trocknet werden. 



33. Faserflocken nach einem der Anspruche 23 
oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass diese aus ei- 
ner Polyester-Polypropylen-Fasermischung beste- 
hen. 

Es folgt ein Blatt Zeichnungen 



23. Faserflocken mit einer daunenartigen Struk- 
tur erhaltlich nach dem Verfahren gemaft einem der 
Anspruche 1-7. 

24. Faserflocken nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass diese mehrere von einer 
Schweifcstelle abgehende, aufgekrauselte Faserele- 
mente aufweisen. 



25. Faserflocken nach einem der Anspruche 23 
oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass diese aus 
Polyester bestehen. 

26. Faserflocken nach einem der Anspruche 23 
oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass diese aus ei- 
ner Polyester-Baumwolle-Fasermischung bestehen. 

27. Faserflocken nach einem der Anspruche 23 
oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass diese aus 
Kapokfasern bestehen. 

28. Faserflocken nach einem der Anspruche 23 
oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass diese aus ei- 
ner Polyester-Kapok-Fasermischung bestehen. 

29. Faserflocken nach einem der Anspruche 23 
oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass diese aus 
Viskosefasern, insbesondere Lyocell, bestehen. 

30. Faserflocken nach einem der Anspruche 23 
oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass diese aus ei- 
ner Viskose-Polyester-Fasermischung bestehen. 

31. Faserflocken nach einem der Anspruche 23 
oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass diese aus ei- 
ner Polyester-Acryl-Fasermischung bestehen. 

32. Faserflocken nach einem der Anspruche 23 
oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass diese aus ei- 
ner Polyester-Polyacryl-Fasermischung bestehen. 
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ABSTRACTED-PUB-NO: DE 10133506 Al 
BASIC-ABSTRACT: 

NOVELTY - A method for the production of fibrous 
flock by (a) opening out fibres with a given cut 
length, (b) swirling the fibres in an air current 
and (c) feeding the fibres into a tubular system 
at a given flow rate, in which the system 
comprises spiral tube(s) with an antistatic or 
conductive internal surface to prevent the build- 
up of electrostatic charge. 

DESCRIPTION - INDEPENDENT CLAIMS are also included 
for 

(1) apparatus for this process, comprising a fine 
opener (4) for opening the fibres (3), a flow unit 
for producing an air current to swirl the fibres 
and feed them into the tube system, and a tube 
system (8) as described above 

(2) fibrous flock with a downy structure obtained 
by this method. 

USE - Fibrous flock obtained by this method is 
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used as a filling material, e.g. for cushions and 
bedding . 

ADVANTAGE - A cost-effective method enabling the 
production of fibrous flock with improved 
mechanical properties . 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - Apparatus (1) for the 
production of fibrous flock . 

fibrous flock (2) 

fibres (3) 

fine opener (4) 

fan (5) 

swirling unit (6) 
steam generator (7) 

spiral tube with antistatic internal surface (8) 
infrared unit (9) 
ultrasound generator (10) 
silo. (11) 

EQUIVALENT-ABSTRACTS : 

MECHANICAL ENGINEERING 

Preferred Apparatus : The shape of the spiral is 
adjustable. The flow unit is at the top of the 
spiral, which is in the form of a coil with a 
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circular cross-section, a diameter of 20-40 cm and 
a length of 5 0-70 m . The tubes are made of 
plastic , with spiral elevations on the inner wall 
along the entire length of the tube. The flow unit 
comprises a fan (5) and a swirling unit (6) 
consisting of a windmill or blower which produces 
a swirling current at right angles to the air 
flow; the flow unit also includes a steam 
generator (7) for injecting hot steam into the air 
current. A suction unit is fitted at the tube 
outlet to draw off the fibres and flock (2), which 
are fed into a conditioned silo ( 11 ) with 
controlled atmospheric humidity, so that the flock 
is cooled and dried as it falls through the silo. 
The system also includes an ultrasound unit (10) 
and an infrared unit (9). 

POLYMERS 

Preferred Fibres: Polyester, polyester /cotton 
mixtures, kapok, polyester /kapok, viscose 
(especially Lyocell) , polyester /acrylic or 
polyester /poly-propylene . 

TEXTILES AND PAPER 

Preferred Method: The fibres are fed into the 
tubes at 6-36 m/s, treated with superheated steam 
at the entrance to the system, treated with 
ultrasound (to seal the ends of the fibres) and 
heated with infrared radiation while in the tubes, 
cooled (as flock) at the outlet and then dried. 
Preferred Flakes: Fibrous flock (2) with several 
crimped fibrous elements coming from one weld 
point . 

CHOSEN-DRAWING : Dwg .1/1 
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2004 ; P0088*R; S9999 
S1183 S1161 S1070; 
S9999 S1070*R; 



Polymer Index [1.2] 
2004 ; G0044 G0033 
G0022 D01 D02 D12 D10 
D51 D53 D58 D83 R00964 
1145; H0000; S9999 
S1183 S1161 S1070; 
S9999 S1070*R; P1150; 
P1343; 



Polymer Inde 
2004 ; G3634 
D03 Dll D10 
D31 D42 D50 
F24 F29 F26 
P0599 R24078 
192545 90356 
G3623 D01 DO 
D23 D22 D31 
D76 D86 F24 
F34 H0293 P0 
R24077 R0185 



x [1.3] 

G3623 D01 
D23 D22 
D76 D86 
F34 H0293 

R01852 
; G3634 
3 Dll D10 
D42 D50 
F29 F26 
599 R24076 
2 135416 
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192544 90356; S9999 
S1183 S1161 S1070; 
S9999 S1070*R; 

Polymer Index [1.4] 
2004 ; P0839*R F41 D01 
D63; S9999 S1183 S1161 
S1070; S9999 S1070*R; 



Polymer Inde 


x [1.5] 


2004 ; 


ND05; 


ND07; 


J9999 


J2915* 


R; J9999 


J2904; 


J9999 


J6337 


J2915; 


J9999 


J6611 


J2915; 


K9836 


K9790; 


K9938; 


K9416 


. N 9999 


N6360 


N6337; 


N9999 


N6611* 


R; N99 


99 N6020 


N6008; 
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